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Esta investigación cuyo título es “Aplicación del ciclo de Deming para mejorar la 
productividad en el área de producción, empresa Concremax S.A. Lurín, 2018”, tiene como 
objetivo Determinar en qué medida la aplicación del ciclo de Deming mejora la 
productividad en el área de producción, empresa Concremax S.A. Lurín, 2018. 
 
Por su naturaleza la investigación es aplicada, cuyo diseño de investigación es cuasi 
experimental. La población estuvo conformada por la producción de concreto, cuya 
información se obtiene las fichas de recolección de datos, las cuales serán tomadas 
diariamente y serán consolidadas semanalmente por el periodo de 16 semanas antes y 
después de aplicar el ciclo de Deming. 
 
Mediante la técnica de observación de campo, se tuvo acceso a la información necesaria de 
la empresa, y  se realizó el análisis y procesamiento de datos con la ayuda 
delsoftwareSPSSversión22, logrando demostrar que los datos procesados tuvieron un 
comportamiento normal y fueron paramétricos, con resultados de significancia para la 
productividad, eficiencia y eficacia de 0,000, por lo que se rechazó la hipótesis nula 
aceptando la hipótesis alterna, al mismo tiempo logrando una mejora  de la productividad 














This research whose title is "Application of the Deming cycle to improve productivity in the 
production area, company Concremax S.A. Lurín, 2018 ", aims to determine to what extent 
the application of the Deming cycle improves productivity in the production area, company 
Concremax S.A. Lurín, 2018. 
 
By its nature, research is applied, whose research design is quasi-experimental. The 
population consisted of the production of concrete, whose information is obtained the data 
collection forms, which will be taken daily and will be consolidated weekly for the period 
of 16 weeks before and after applying the Deming cycle. 
 
Through the technique of field observation, we had access to the necessary information of 
the company, and the analysis and data processing was carried out with the help of SPSS 
software version 22, being able to demonstrate that the processed data had a normal behavior 
and were parametric , with results of significance for the productivity, efficiency and 
effectiveness of 0.000, reason why the null hypothesis was rejected accepting the alternative 
hypothesis, at the same time achieving an improvement of the productivity of 34.41%, 





































1.1 Realidad problemática 
 
En el ámbito internacional la mejora continua como técnica y filosofía, surge con el 
considerado padre de control de calidad, Walter A. Shewhart, físico estadounidense, quien, 
en 1931, dio un fundamento científico a la calidad mediante la publicación del libro 
Economic Control of Quality of Manufactured Product. 
 
En Latinoamérica, los país que más círculos de calidad tiene implementado, son Brasil, 
México, Colombia, Argentina y Chile, considerados en la región como los que han logrado 
avances significativos, cuyo crecimiento no solo se circunscribe en el entorno empresarial 
de mayor capital, también tenemos logros significativos en entidades de menor capital es 
decir las micro empresas que a la fecha han sobresalido dentro del mercado empresarial. 
Ante este crecimiento existen en el mercado las entidades que brindan asesoramiento que 
orientan  hacia el logro de la buena gestión de calidad en especial a las pequeñas empresas. 
Fuente: Andriani y Rodríguez (2007). 
En el Perú pocas organizaciones utilizan esta filosofía del Kaizen, en su visita al Perú 
Masaaki Imai indico “En el Perú las oportunidades de mejora son infinitas, pero se necesita 
un cambio cultural en las empresas, Estado y sociedad para que todos hagan mejoras”. Las 
organizaciones peruanas y multinacionales con sede en Perú que utilizan esta filosofía con 
ayuda de Kaizen Institute son la ONPE y actualmente internaliza Kaizen en la contraloría, 
Toshiba sede Perú dando incentivos a los mejores trabajadores, también trabaja con 
organizaciones mineras y de software y servicios, y posteriormente tienen proyecto con la 
SUNEDU. 
Concremax S.A. es una empresa de la Unidad de Negocios de Cemento, donde la actividad 
industrial es la fabricación de Concreto. Se especializa en el desarrollo de producción, 
distribución y bombeo de concreto premezclado, prefabricados de concreto. Ofrecen 
adicionalmente losas aligeradas  





Ha tenido un posicionamiento significativo lo que le permitió proveer materiales 
constructivos en el sector vivienda, estos relacionados con el concreto y agregados. También 
abarcan a otros sectores empresariales en el ámbito nacional. 
 
A nivel local Concremax S.A. tiene su local en Lurín y en la actualidad cuenta con 35 
trabajadores. La producción de concreto se realiza diariamente con un estimado de 
producción mensual programada de 9000 metros cúbicos y  para lo cual no se cumple por 
diversos factores que se presentan dentro del sistema de producción por lo que el registro 
que se tiene de los meses anteriores tiene como resultado una diferencia restante que son 
aproximadamente 1000 metros cúbicos mensuales que no son despachados mensualmente 
por los siguientes inconvenientes: no se cumple los procedimiento por inadecuadas método 
de trabajo, no  tenemos tiempos estandarizados de trabajo, retrasos en producción por falta 
de material que llegas a destiempo, en desconocimiento de trabajo al personal nuevo por 
falta de capacitación, parada de máquinas y unidades transporte por fallas en su sistema, en 
el área de producción hay mucha  vibración y ruido en el ambiente y también perdidas de 
material merma por incorrecta operación. 
  
Como consecuencia de esta problemática no se cumplen con los servicios programados. Esta 
situación ocasiona insatisfacciones a los compradores, debido a que no se logra atender de 
manera oportuna los pedidos y se hacen entregas tardías. 
 
En vista de esta situación problemática se tiene la herramienta Ciclo de Deming, que se 
aplicó al sector productivo de concreto con fines de observar mejoras en la productividad 
del área. 
1.1.1 Diagrama causa y efecto (Ishikawa): 
Según Gutiérrez Pulido (2014), “consiste en la presentación de un diagrama donde podemos 




Figura 1. Diagrama de Ishikawa  






1.1.2    Listado por lluvias de ideas para el diagrama de Ishikawa 
 
 No se cuenta con procedimientos establecidos 
 Retrasos en producción, falta de material que llega a destiempo 
 No se tienen tiempos estandarizados en producción 
 Pérdidas de material por falta de operación  
 Unidades y equipos parados por fallas 
 Deficiente iluminación por las noches 
 Mucho ruido en zona de trabajo 
 Las mediciones no son exactas en la recepción de material  
 Hay faltantes de material que se registran en el cierre de mes 
 Ineficiente coordinación en obra para la atención al cliente 
 Se genera pérdidas de material por error de sistema 
 No se realizan capacitaciones al personal sobre sus labores 
Desconocimiento de métodos de trabajo: en la actualidad no se cuenta con un método para 





1.1.3 Diagrama de Pareto: 
Gutiérrez, H. (2014), manifiesta; 
Constituye una representación de barras, en la cual se tiene que analizar las 
variables, en la que es imprescindible localizar los inconvenientes vitales como 
también las causas que la originan. (p.193).    
 
Según tabla 1 se observa los aspectos más relevantes son que no se cuenta con 
procedimientos establecidos, retrasos en producción falta de materiales llega a tiempo, no se 
tiene tiempos estandarizados en producción, perdidas de material por falta de operación, 







1.2 Trabajos previos 
1.2.1 Internacionales 
Peña herrera, D. (2014). Gestión de recursos para la implementación de una nueva línea 
de producción de baldes de volquetas, para aumentar la productividad de servicios en la 
empresa Metalcar C.A. Tesis (Ingeniero Industrial). Ecuador: Universidad de Guayaquil, 
Facultad de Ingeniería. Guayaquil. 152 pp. 
En el estudio se buscó incrementar la productividad mejorando el servicio en el sector 
productivo de baldes en la entidad Metalcar C.A. El estudio de aplicado, usa un método 
deductivo, cuyo nivel es descriptivo explicativo de tipo cuantitativo y cuasi experimental. 
Concluye resaltando que fue factible corregir errores por falta de materiales, se corrigió 
también las falencias encontradas en la programación y planificación, uso incorrecto de 
los materiales e inadecuados diseños. 
Es relevante la investigación debido a que se usaron diagramas tales como: Pareto, 
DOP y el DAP. 
Arancibia, C. (2012). Mejoramiento de productividad mediante distribución de instalaciones 
y reasignación de personal en un área de la planta en empresa textil. Tesis (Ingeniero 
Industrial). Santiago de Chile: Facultad de Ciencias Físicas y Matemáticas. 104 pp. 
Tuvo como fin fundamental tener mejoras en el sector confección en la planta Tejidos 
Caffarena S.A. El tipo de diseño es aplicativa experimental. Como conclusión tenemos que 
cada área del proceso productivo las mejoras serán la distribución adecuada de los sectores 
estratégicos y colaboradores de la empresa. Lo mencionado tiene vínculo con la 
productividad del sector de negocios en la que se focaliza el diagnóstico. 
El aporte de la tesis se da mediante la correcta distribución de instalaciones en la 
planta del negocio en estudio. 
 
CALLE, V. (2012) Propuesta de mejoramiento de la eficiencia organizacional y calidad en 
la empresa productos Betoven Cia. Ltda. Tesis (Ingeniero Industrial). Ecuador: Universidad 
de Cuenca Facultad de Ciencias Químicas. 97 pp. 
El objetivo de esta tesis fue indagar innovaciones en el sector funcional y operativo de la 




carencias en las labores de la entidad en estudio. Al finalizar el estudio se realizó un 
cronograma de labores, en la que se localiza los que participan en la entidad en el interés de 
mejoras, la realización conforme del servicio posterior a la venta; considerando despachos 
oportunos asegurando la calidad. En el estudio se precisa del Ciclo de Deming en la que se 
resalta las innovaciones asociadas a los atributos y accionar de las áreas que la conforman 
mediante diversas herramientas existentes, considerando diversos indicadores asociados a la 
labor empresarial que conduzcan el crecimiento empresarial, con lo que se comprueba una 
investigación de tipo aplicada. 
 Es relevante el antecedente, debido a que se logra la eficiencia organizacional lo que 
garantiza un servicio de calidad. 
Sánchez, S. (2013). “Aplicación de las 7 herramientas de la calidad a través del ciclo de 
mejora continua de Deming en la sección de hilandería en la fábrica pasamanería S.A”. Tesis 
para optar el título de Ingeniero Industrial en la Universidad de Cuenca, Ecuador, 95 pp. 
En el estudio fue evidente que se dio importancia a los pasos que se requieren cumplir con 
el ciclo de Deming en el área de estudio de la fábrica pasamanería S.A. Es una investigación 
de tipo aplicada donde no se precisa el método de investigación. Finalmente se resalta que 
es precisa la identificación de la entidad para poder hacer uso de las herramientas 
considerando su estructura orgánica y operativa ya que se orienta a la mejora constante. 
La presente tesis es relevante a la investigación ya que guarda relación con los 
objetivos y alcances del presente estudio y busca mejorar la productividad y consolidar a la 
organización frente a la competencia. 
López, E. (2013). Análisis y propuesta de mejoramiento de la producción en la empresa 
Vitefama. Tesis (Ingeniero Industrial). Cuenca, España, Universidad Politécnica Salesiana, 
72 pp.  
Resalto el fin de plantear, analizar y proponer cambios significativos en operativa de la 
empresa Vitefama. El método es aplicado y explicativo. Concluye el autor considerando 
importante la cuestión financiera, se pudo identificar la situación económica de la empresa 
mediante el estudio económico y precisar las inversiones para la fabricación de los muebles, 
previa evaluación de los recursos necesarios para concretarlos. Es evidente la relevancia que 




materiales y recursos necesarios. Esto conlleva a precisar las cantidades a fabricar en función 
de los pedidos registrados. 
En esta tesis se refleja el importante interés desplegado en la planificación, 
programación y control, cuyos resultados se reflejan en la mejora de la productividad. 
 
1.2.2 Nacionales 
Villaverde, J. (2012). Propuesta de implementación de los 14 principios del Dr. Deming en 
una empresa de envases y envolturas plásticas. Tesis (Magister en Ingeniería Industrial). 
Lima – Perú: Pontificia Universidad Católica del Perú, Escuela de Posgrado. 147 pp.  
El objetivo fue desarrollar considerando el ciclo de Deming la mejora en la empresa. Dentro 
del proceso de aplicación considerando las fases del método se logró mejorar la 
productividad en un 20%, por lo que es necesaria su continuidad en el área de producción y 
aplicarla en otras áreas, así integrar la filosofía de calidad en toda la empresa. El antecedente 
citado hace referencia a los 14 principios de Deming, el cual es una ampliación del círculo 
de la calidad. A partir de estos principios se busca mejorar los procesos productivos, 
incidiendo en una gestión óptima. 
Resulta relevante el estudio debido a que se aplica herramientas vinculadas con la 
gestión de calidad con el propósito de aumentar la productividad. 
Rojas, S. (2015). Propuesta de un sistema de mejora continua, en el proceso de producción 
de productos de plástico domésticos aplicando la metodología PHVA. Tesis (Ingeniero 
Industrial). Lima Perú: Universidad San Martin de Porres, Facultad de Ciencias e Ingeniería. 
105 pp. 
La finalidad del estudio se orientó a la mejora en las labores operativas de empresa LEÓN 
PLAST EIRL, cuyo sector de negocios es materiales de polietileno. La metodología es de 
tipo pre experimental y su enfoque se centra en la mejora y calidad, dado que el 72% de las 
ventas conforman 3 modelos de mayor rotación. En este proceso fueron vitales las 5s, 
optimizando espacios señalizados, limpios y ordenados. Análogamente, la mejora en la 
conducción empresarial desde las innovaciones realizadas dieron lugar a una contracción de 
tiempos improductivos, lográndose una mejora de 14.70 minutos en labores productivas, 




para coladores, de acuerdo con los indicadores de eficacia, 81% para los ganchos chupón, 
80% para bisagra y 99% para los coladores.  
Aporta la tesis en la medida que con la redistribución de planta se logró el 
reordenamiento rediciendo tiempos ociosos, mejorando la productividad. 
Mejía, S. (2013). Análisis y propuesta de mejora del proceso productivo de una línea de 
confecciones de ropa interior en una empresa textil mediante el uso de herramientas de 
Manufactura Esbelta. Tesis (Ingeniero Industrial).  Lima Perú: Pontifica Universidad 
Católica del Perú, Facultad de Ciencias e Ingeniería. 119 pp. 
Tuvo como prioridad tener mejores indicadores de laboriosidad en el área productiva de 
prendas interiores en la entidad de confecciones.  La metodología empleada se enmarcó 
dentro de los preceptos de un estudio aplicativo cuyo diseño no precisó el autor. Concluye 
que una mejor forma de trabajo en manufactura permitió lograr el aumento de los indicadores 
productivos, desde la disponibilidad de las máquinas en 25%, teniendo un aumento en 
fabricación de 2% y también el aspecto de calidad subió 4.3% debido a menos artículos con 
fallas. El análisis referenciado aborda como tema central el problema de productividad en 
una empresa textil, para lo cual toma como elemento estratégico la aplicación de una 
herramienta industrial como es la Manufactura Esbelta, el cual contempla dentro de su 
filosofía la gestión de calidad.  
 La tesis revela una coincidencia de contexto con el presente estudio, ya que se 
incrementa los indicadores de productividad desde la disponibilidad de las máquinas, hasta 
la reducción de productos defectuosos. 
Almeida Y Olivares. (2013). Diseño e Implementación de un proceso de mejora continua en 
la fabricación de prendas de vestir en la empresa Modetex. Tesis (Ingeniero en Ingeniería 
Industrial). Lima Perú: Universidad San Martin de Porres, Facultad de Ingeniería y 
Arquitectura.  218 pp. 
Esta tesis tuvo que ver con la crisis del sector a nivel país, en lo referente a aspectos 
productivos, por lo que mediante diversas herramientas de calidad se pudo comprar la 
situación problemática latente. Se buscó una mejor significativa en la empresa con criterio 




estudio se pudo comprobar que el factor que ocasiona esta problemática está focalizado en 
la mala gestión operativa desde producción hasta la entrega de mercadería. En tal sentido 
con la mejora se tiene que mejoró la eficiencia en 97.93%, siendo determinante en el 
cumplimiento con los compradores. Es importante precisar que el uso de la herramienta de 
mejora continua implicó considerar las que aportaron en el planeamiento, orden y control. 
Es relevante la tesis ya que se logra mejorar la eficacia asegurando el cumplimiento 
de entrega de productos. 
Castrejón Y Marquina. (2015). “Propuesta de mejora en los procesos de la planta de 
inspecciones técnicas vehiculares ITEV S.A.C. Cajamarca para mejorar la productividad”. 
Tesis (Ingeniero Industrial). Lima Perú: Universidad privada del Norte, Facultad de 
Ingeniería. 115 pp. 
Su objetivo fue resolver inconvenientes respecto a tiempos, servicios, etc. Mediante los 
criterios relacionados con los métodos y periodos productivos. Es una investigación de tipo 
aplicada cuyo diseño fue pre experimental y se complementó con formas de trabajo en planta 
lo que permitió se tenga una Efectividad de Procesos de 21.73 %, incrementándose con la 
mejora en 75 %; para la Eficiencia también se tuvo una mejora de atención de 3 a 15 
vehículos por hora hombre, estos logros son determinantes en el planteamiento de la mejora. 
Constituye un antecedente valioso ya que la propuesta de mejora, contribuirá al sector 
industrial a mejorar progresivamente los procesos. 
1.3 Teorías relacionadas al tema 
1.3.1 Variable independiente: Ciclo de Deming 
Desde muchos años atrás Deming difunde una alternativa de mejora sobre los procesos 
denominado ciclo de Deming, que posteriormente en el mundo su uso fue vital para mejorar 
procesos en las diversas empresas, llegando a nuestro país cuya adopción se dio en las 
grandes empresas de producción como es el caso de la Backus, Ajeper y otras, cuyos 






1.3.1.1 Ciclo de Deming 
Hernández y Vizán (2013), mencionan que:   
Pone énfasis en el Ciclo de PDCA ya que es una de las técnicas 
fundamentalmente usadas en busca de mejoras en la empresa. Dentro del 
planificar-hacer-verificar-actuar es preciso aspectos de orientación hacia el 
cambio, en todo nivel de cambio lo que permitirá alcanzar las metas de 
producción planeadas (p. 61). 
Pérez (2013) considera que: 
Las fases productivas están orientadas a lograr los objetivos. Es preciso identificar el 
ámbito en el que se circunscribe la empresa. Lo que se pretende alcanzar debe estar 
relacionado con la capacidad de la empresa que asocia los aspectos productivos para 
ser competitivos (p.129). 
Según Cuatrecasas (2010), El Ciclo de Deming:  
Es una forma de orientarnos hacia el desarrollo de la entidad, considerando etapas 
relacionadas con fines de enmendar errores. Lo constituyen el planificar, realizar, 
verificar y actuar, lo que indica un proceso continuo, considerando identificar en 
cada etapa aspectos internos los cuales deben ser tratados de formas distintas (p.65). 
 
1.3.1.2 Herramientas básicas para ser empleados en el Ciclo de Deming 
 
En el ciclo de Deming, es preciso lo que se logra. 
Al respecto Walton (2004) precisa 7 fases que serían utilizadas en esta mejora 
 Diagramas de causa y efecto  
Se usan para representar las causas y efectos de los problemas.  
 Cuadros de flujo o diagramas de flujo del proceso 
Son representaciones visuales de un proceso. Son útiles en toda industria, sobre todo 
las de servicio. Haciendo visibles los procesos que la conforman.  
 Los cuadros de Pareto 




 Los cuadros de tendencias  
Se tienen logros de procesos con representaciones gráficas de manera temporal. 
 Los histogramas  
Son la frecuencia con que ocurre algo.  
 Los diagramas de dispersión  
Es la relación de dos variables.  
 Los cuadros de control  
Son utilizadas para dar a conocer variaciones en un sistema (p. 19). 
1.3.1.3 Dimensiones del ciclo de Deming 
P = Plan (Planificar) 
D = Do (Hacer) 
C = Check (Chequear, Verificar)  
A = Action (Actuar, Accionar). 
Son los detalles originarios que luego fueron usados por diversos estudiosos. 
Según Hernández y Vizan (2013), las dimensiones son:  
Dimensión Planificar  
Tiene implicancias: 
 Análisis de la situación inicial. Con fines de identificar como se encuentra la entidad 
actualmente 
 Planificar y estudiar la viabilidad. Es precisar qué acciones se deben implantar dada 
la problemática existente 
 Seleccionar línea. Se asocia a la cuestión monetaria considerando si es factible las 
mejoras en función de la disponibilidad de recursos de la empresa 
 
Dimensión Hacer  
Implica como realizar actividades 
 Implica recurrir a un plan piloto para verificar como resultan los cambios 
 Brindar orientación al personal adiestrándolos para los cambios venideros y que su 
aporte sea significativo 
 




Implica comprobar y deducir logros 
En esta fase es preciso seguir haciendo los cambios debidos para contrastarlos y de no 
ser posible reiniciar nuevamente hasta que se dé cumplimiento don los objetivos 
trazados. 
 
Dimensión Actuar  
Asegurar lo conseguido mediante estandarización y formación. 
  Las mejoras estandarizadas serán implementadas.  (pp. 61-62) 
1.2.3 Variable Dependiente: Productividad 
Este término se adoptó desde muchos años atrás para las mejoras. 
1.2.3.1 Productividad 
Gutiérrez (2014) manifiesta: 
Se involucra con los procesos productivos mediante la eficiencia y eficacia, las que se 
relacionan con los logros y los recursos utilizados (p. 20). 
Cruelles (2013), considera que “mide el vínculo entre producción realizada y los factores o 
insumos empleados en lograrlos” (pp. 723). 
Freivalds y Niebel (2014), considera que “La productividad está vinculada a la producción 
y el tiempo utilizado en ella” (p.1). 
Lawlor (1985, p. 20) given a list of eight factors related to productivity. Por lo tanto, 
podemos centrar nuestra atención en los siguientes ocho factores que se han seleccionado 
por tener la mayor influencia en la productividad: 
1. clima económico 







1.3.2.2 Mejora de la productividad 
Indica la relación entre eficiencia (de todos los recursos cuántos se usaron y cuántos se 




características de calidad), por lo que se precisa de vincular las labores y el tiempo que tienen 











1.3.2.3 Dimensiones de la productividad 
 Eficiencia 
Gutiérrez (2014) menciona que: 
 La Eficiencia asocia resultados. En este caso es imprescindible saber hacer uso de los 
recursos sin derroche de los mismos y teniendo en cuenta el factor tiempo (p. 20). 
Eficacia: 
Gutiérrez (2014) menciona: 
Es el nivel de logro de las acciones planificadas, consideradas también como la 
capacidad de alcanzar lo que se pretende en la organización. También implica hacer 
uso de lo que se dispone con fines de llegar a la meta (p.20). 
 
1.4  Formulación del problema 
1.4.1 Problema general 
¿En qué medida la aplicación del ciclo de Deming mejora la productividad en el área de 
producción, empresa Concremax S.A. Lurín, 2018? 
1.4.2 Problemas específicos 
PE1: ¿En qué medida la aplicación del ciclo de Deming mejora la eficiencia en el área de 
producción, empresa Concremax S.A. Lurín, 2018? 
PE2: ¿En qué medida la aplicación del ciclo de Deming mejora la eficacia en el área de 
producción, empresa Concremax S.A. Lurín, 2018? 
1.5  Justificación del problema 
El aspecto fundamental que nos conduce a realizar el estudio es: 
1.5.1 Justificación Teórica: 
Bernal, C. (2010), “Implica mediante este criterio generar controversia y dialogo permanente 
y se hace ciencia en base a un estudio profundo “(p. 106). 
Se busca mejorar la productividad, siendo importante realizar en base a teorías del 





1.5.2 Justificación Práctica 
Bernal, C. (2010), manifiesta que “Un estudio será practico en la medida que contribuya a 
resolver casos problemáticos en la organización “(p. 106). 
Se justifica de manera práctica, ya que se realizan mejoras según los aspectos 
confirmados en la problemática de la entidad Concremax S.A. 
1.5.3 Justificación Metodológica: 
Bernal, C. (2010), considera que “En este caso hay una determinación respecto a la 
generación de conocimientos confiables “(p.107). 
En este sentido el aspecto metodológico se asume dentro de los lineamientos 
establecidos a nivel de procedimientos tanto de investigación como de protocolo que permita 
incremento de productividad en el área de aplicaciones, de la empresa Concremax S.A. 
1.5.4 Justificación Ambiental 
Según Bravo, E. (2013), “Debido a que los derechos de la naturaleza son de reciente 
reconocimiento, hay frente a nosotros un largo camino que recorrer tanto en el campo 
jurídico y epistemológico, como en el seno de la sociedad, pues la crisis ambiental demanda 
de alternativas reales para nosotros y para la naturaleza” (p.51). 
 En tal sentido se justifica ambientalmente ya que en la empresa Concremax S.A. se 
toma en cuenta el factor ambiental haciendo que las mermas de cemento se ubiquen en un 
espacio de la empresa donde se almacena evitando ser desechado ya que contiene material 
químico. 
1.5.5 Justificación Económica 
ALFARO, GONZALES Y PINA (2013), considera que: 
 “Se precisa definir de manera categórica lo que se pretende en la empresa desde el 
punto de vista económico asumiendo desde los logros de beneficios que se requiere” 
(p.121). 
            La presente investigación se justifica económicamente, debido a que se busca 
mejorar la productividad en la empresa Concremax S.A. y que permita lograr mejores 
beneficios económicos para la empresa. 
1.6  Hipótesis 
1.6.1 General: 
La aplicación del ciclo de Deming mejora la productividad en el área de producción, empresa 





HE1: La aplicación del ciclo de Deming mejora la eficiencia en el área de producción, 
empresa Concremax S.A. Lurín, 2018 
HE2: La aplicación del ciclo de Deming mejora la eficacia en el área de producción, empresa 
Concremax S.A. Lurín, 2018. 
1.7 Objetivos 
1.7.1 General: 
Determinar en qué medida la aplicación del ciclo de Deming mejora la productividad en el 
área de producción, empresa Concremax S.A. Lurín, 2018 
1.7.2 Específicos: 
OE1: Determinar en qué medida la aplicación del ciclo de Deming mejora la eficiencia en 
el área de producción, empresa Concremax S.A. Lurín, 2018 
OE2: Determinar en qué medida la aplicación del ciclo de Deming mejora la eficacia en el 






















2.1 Diseño de investigación 
 
Hernández, Fernández y Baptista (2014), considera que:  
Los diseños cuasi experimentales, conforman un solo grupo de control siendo este 
mínimo. Es válido en la medida que se aproxima al problema. (p. 137).  
El presente tiene diseño Cuasi experimental en la que no hay asignación aleatoria.  
G:    01    X  02 
 
Dónde: X: Ciclo de Deming (variable independiente)  
01: Mediciones previas (antes del ciclo de Deming) de la variable dependiente 
productividad. 
02: Medición posterior (luego del ciclo de Deming) de la variable dependiente 
productividad. 
2.1.1  Tipo de estudio 
Al respecto se determinan: 
Aplicada. Hernández; Fernández y Baptista (2014), “considera investigación aplicada 
porque permite resolver problemas” (p. 151). 
Los conocimientos que se van a generar durante la investigación ayudará a 
incrementar la productividad en la zona de estudio. 
 
Explicativa. Hernández; Fernández y Baptista (2014), considera que “son aquellos que dan 
respuesta a las causales que lo ocasionan” (p. 126). 
Busca identificar como están identificadas las variables y que causas las generan 
comportamientos diversos. 
 
Cuantitativa. Hernández; Fernández y Baptista (2014), considera: 
Que los estudios que están dentro de esta categoría tienen su aporte al momento de 
obtener los resultados que nos permiten procesarlos para luego analizar e interpretar 





Es cuantitativa, ya que los valores obtenidos se procesaron estadísticamente dando los 
resultados para luego interpretarlos. 
 
Longitudinal. Hernández; Fernández y Baptista (2014), considera que “implica el estudio a 
lo largo del tiempo de duración de la investigación” (p. 278). 
En este caso es longitudinal por los resultados obtenidos antes y después de la mejora 
los cuales fueron procesados. 
 
2.2 Variables, Operacionalización 
2.2.1 Variable independiente: Ciclo de Deming 
Hernández y Vizán (2013), mencionan que:   
Pone énfasis en el Ciclo de PDCA ya que es una de las técnicas fundamentalmente 
usadas en busca de mejoras en la empresa. Dentro del planificar-hacer-verificar-actuar 
es preciso aspectos de orientación hacia el cambio, en todo nivel de cambio lo que 
permitirá alcanzar las metas de producción planeadas (p. 61). 
2.2.2 Variable dependiente: de Productividad. 
Gutiérrez (2014) manifiesta: 
Se involucra con los procesos productivos mediante la eficiencia y eficacia, las que se 


















Hernández; Fernández y Baptista (2014) consideran como grupo que tienen propiedades 
similares y son medibles (p 174). 
Levin y Rubin (2004), consideran que: 
“Puede ser finita o infinita con similares detalles. Lo conforman todo lo 
que está dentro de nuestro ámbito de estudio” (p. 10). 
 
En el estudio, lo conforman los datos del área de producción de la empresa 
Concremax, consolidado semanalmente durante 16 semanas, en jornadas de trabajo 
diario, estará constituida por el número total de registros de producción dentro del 
periodo de 16 semanas. 
 
2.3.2 Muestra 
Hernández; Fernández y Baptista (2014), consideran que “constituye una fracción de la 
población” (p. 175). 
Debido que el estudio requiere analizar una muestra bastante representativa de la 
población, para poder proponer una solución estable en el tiempo, entonces se define que 
la muestra comprende el número de registros de producción, durante un periodo de 16 
semanas. 
 
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
2.4.1 Técnicas 
Bernal (2010), considera que “En la actualidad, existen diversas técnicas, en función del 
tipo de investigación a realizar, se dan uso a diversas formas” (p.192). 
En la investigación, se utilizará como técnica la observación de campo, mediante 
la cual se podrá obtener información directa de la producción en la empresa Concremax, 
lo que permitirá reconocer la situación real de la empresa antes y después de aplicar el 
ciclo de Deming. 
2.4.2 Instrumentos 
Hernández, Fernández y Baptista (2014) considera que “permite el registro de 






Los instrumentos serán las fichas de recolección de datos en esta se registrará la 
productividad durante el estudio. Estos serán diseñados de acuerdo a las dimensiones de 
las variables y se recolectará la información de acuerdo a sus fórmulas durante el periodo 




Hernández, Fernández y Baptista (2014) establece que “está relacionado con el dominio 
de lo que se busca medir” (p. 201).  
Las fichas son validadas por expertos de la Universidad considerando su 
coherencia y valorando sus contenidos. 
2.4.4. Confiabilidad 
Hernández, Fernández y Baptista (2014), “Se asocia con la aplicación cuyos resultados 
son análogos y hay coherencia” (p. 200). 
 La confiabilidad de los instrumentos elaborados nos permite obtener resultados 
que valide las hipótesis. 
2.5  Métodos de análisis de datos 
Se considera en el análisis de los datos de la presente investigación el aspecto descriptivo 
para ver el comportamiento de los datos y el análisis inferencial para la validación de las 
hipótesis como sigue: 
2.5.1 Análisis descriptivo 
Córdoba (2003) manifiesta que “son la descripción de los datos, como tablas, gráficos y 
el análisis respectivo” (p.1).  
En tal sentido se precisa el análisis de medidas centrales y de dispersión existentes. 
2.5.2 Análisis inferencial 
Hernández, Fernández y Baptista (2014), explica que la “Permite la validación o prueba 
de las hipótesis” (p. 299). 
Se utilizó el software SPSS versión 22 para hacer los cálculos debidos, el cual son 






2.6 Aspectos éticos 
El investigador considera en el presente trabajo citas de autores debidamente 
referenciadas, de manera formal, cumpliendo integralmente con los lineamientos 
























3.1 Desarrollo de la Propuesta 
A continuación, se presenta el análisis descriptivo del estudio, para lo cual tenemos que 
saber en qué condición se encuentran las variables del estudio antes y después de la 
propuesta de mejora. 
3.1.1 Situación Actual 
Concremax S.A. es dedicada a brindar soluciones en concreto premezclado y agregados. 
A la fecha la empresa está posicionada siendo la que tiene mayor cobertura en el Perú con 
presencia en el negocio del premezclado en Lima y en proyectos mineros.  
Tiene como objetivo la mejora de productividad en el área de premezclado, empresa 
Concremax S.A.  
Dentro de estas actividades estas actividades, el área de premezclado, se realiza los 
procesos de producción, en la fase priman las operaciones en atención a los 
requerimientos, siendo últimamente deficientes, ya que no hay confiabilidad en el 
cumplimiento de programación de producción, con la producción realizada, ocasionando 
pérdidas, y retrasos e ineficiente atención a los clientes en el incumplimiento de 
producción total. 
Figura 3. Mapa de proceso 
Fuente: elaboración propia 
Los procesos más importantes son aquellos relacionados con la unidad de negocio 







PROCESOS DE APOYO 
 Proceso de area de producciòn 








Materia prima para la elaboración de concreto. 
Agregado Grueso: Piedra 
Debe ser compacta, dura, redonda, particularmente de río. Su tamaño puede ser de 1/4” 
(pulgada), 3/4”, 1. Se realizan ensayos físicos, mecánicos y químicos al agregado grueso, 
entre estos se mencionan los siguientes ensayos a evaluar lo siguiente: 
o Análisis Granulométrico 
o Peso Específico y Absorción. 
o Material más fino que pasa el Tamiz N° 200 
o Contenido de Cloruros Solubles en Agua de Agregados. 
o Contenido de Sulfatos Solubles en Agua de Agregados. 
Agregado Fino: Arena 
La arena es el agregado que se utiliza para obtener una mezcla de concreto.  
Se realizarán ensayos físicos, mecánicos y químicos al agregado fino, entre estos se 
mencionan los siguientes ensayos a evaluar. 
o Análisis Granulométrico 
o Peso Específico y Absorción. 
o Pasa el Tamiz N° 200 
o Contenido de Cloruros Solubles en Agua de Agregados. 
o Contenido de Sulfatos Solubles en Agua de Agregados. 
Cemento 
Se caracteriza porque endurece las mezclas y pega otros materiales. 
El material cementante suministrado en nuestras instalaciones, es almacenado en silos 
herméticamente sellados que aseguran que las propiedades del material no se alteren. 
Agua 
El agua utilizada será limpia y libre de sustancias dañinas que pudieran afectar la calidad 
del concreto, para que cumpla con la norma ASTM C94. 
Aditivos 






proceso de hidratación, 
Proceso de producción de concreto 
Batchado Y/O Carguío De Concreto 
El proceso de carguío y/o batchado de concreto premezclado, consiste en el proceso de 
ingreso secuencial de materia prima dentro del trompo mezclador del mixer, el ingreso 
de materiales se realiza de acuerdo a los diseños de concretos aprobados por el cliente. 
La secuencia de ingreso de materiales se encuentra estandarizada para poder optimizar la 














Figura 4: Diagrama de procesos de fabricación de concreto (dop) 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Regulación del concreto cargado 
Después del proceso de carguío de concreto, la unidad mixer pasa al proceso de 






Figura 5. Organigrama 
 
Fuente: Elaboración propia 
Podemos visualizar el organigrama y se ve el equipo de trabajo de la empresa Concremax 
S.A. el área de operaciones premezclado es la encargada de planificar y programar los 
pedidos e ingresos al sistema. En el área de producción es la encargada de realizar la 
fabricación de concreto premezclado para el cumplimiento la programación de los pedidos 















































 No se tiene procedimientos establecidos 
 Retrasos en producción por falta de materiales los cuales llegan a destiempo 
 No se tiene tiempo estandarizados en producción 
 Hay perdidas de materiales por falta de operadores  





De acuerdo a los hallazgos se tomaron las siguientes acciones: 
a) Se realizó un flujograma que direcciona la labor del área de manera integral 
Figura 6: Flujograma de producción 







b) Respecto a los retrasos en producción se estableció un registro de pedidos para 
atender a los clientes de manera ordenada y comunicación directa con el área de 
abastecimiento para obtener los materiales necesarios. Al mismo tiempo el área de 
mantenimiento dispuso la participación de un técnico en el horario de producción 
para atender las paradas existentes. 
 
c) Respecto al tiempo de trabajo se hizo la toma de tiempos en los procesos de 
producción identificando que existen retrasos más por falta de materiales y fallas de 
equipos. Es preciso remarcar que el personal de experiencia es el que a la fecha se 
hace cargo de producción contando con la asistencia del personal nuevo para que 
participe para adquirir la experiencia debida. 
 
d) Se dispuso mayor número de unidades en la planta, disponiendo el traslado de otras 
unidades de plantas de la empresa donde hay poca demanda de concreto, así se tiene 
mayor disponibilidad de unidades y los que están con fallas ingresaron directamente 




Se ha previsto la participación de un personal que verifica la producción de concreto 
principalmente comprobando que se tenga disponibilidad de materiales y los equipos 







Se tiene que formar a los trabajadores de producción de concreto, en especial a los que en 










3.2 Análisis Costo Beneficio 
 
Antes y Después de la aplicación del ciclo de Deming para mejorar la productividad en el 
Área de Producción CONCREMAX S.A. 
Tabla 3. Resumen de ingresos antes 
 
Fuente: Concremax 





















































Resumen de la venta de concreto a favor de producción  
Tabla 5. Resumen 
VENTAS  S/. 
TOTAL DE VENTA DE CONCRETO EN SOLES 
(DESPUES)  
182,6500.00 
TOTAL DE VENTA DE CONCRETO EN SOLES  
(ANTES) 
169,7700.00 
RESULTADOS DE LAS VENTAS (ANTES -
DESPUES)- BENEFICIO ECONÓMICO 
128, 800 
Fuente: Elaboración propia 
Determinación de gastos con el ciclo de Deming:  
 
Análisis costo beneficio: 128,800 = 6,22 
          20,680 
Según el resultado obtenido se comprueba que fue beneficiosa para la empresa la 
investigación ya que los beneficios respecto al gasto de implementación de la mejora están 
en razón de 6,22 a 1 lo que corrobora un beneficio significativo para la empresa. 
 







Tabla 7. Pre test de la dimensión planificar periodo febrero – mayo del 2018. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Segun tabla, se ve el comportamiento de planificar, con un promedio de 53.1% por lo que se 












1 8:00 a 17:00 6 12 50.0%
2 8:00 a 17:00 7 12 58.3%
3 8:00 a 17:00 6 12 50.0%
4 8:00 a 17:00 7 12 58.3%
5 8:00 a 17:00 6 12 50.0%
6 8:00 a 17:00 7 12 58.3%
7 8:00 a 17:00 6 12 50.0%
8 8:00 a 17:00 6 12 50.0%
9 8:00 a 17:00 7 12 58.3%
10 8:00 a 17:00 6 12 50.0%
11 8:00 a 17:00 6 12 50.0%
12 8:00 a 17:00 6 12 50.0%
13 8:00 a 17:00 7 12 58.3%
14 8:00 a 17:00 6 12 50.0%
15 8:00 a 17:00 6 12 50.0%
16 8:00 a 17:00 7 12 58.3%
INDICADOR  DIMENSION  ( PLANIFICAR )
MES








TIR: Total de Inspecciones Realizadas






Tabla 8. Post test de la dimensión planificar periodo julio – octubre del 2018. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
La tabla vemos el comportamiento de planificar con un promedio de 85.4% con lo que se 







1 8:00 a 17:00 10 12 83.3%
2 8:00 a 17:00 9 12 75.0%
3 8:00 a 17:00 10 12 83.3%
4 8:00 a 17:00 9 12 75.0%
5 8:00 a 17:00 9 12 75.0%
6 8:00 a 17:00 12 12 100.0%
7 8:00 a 17:00 10 12 83.3%
8 8:00 a 17:00 9 12 75.0%
9 8:00 a 17:00 10 12 83.3%
10 8:00 a 17:00 11 12 91.7%
11 8:00 a 17:00 12 12 100.0%
12 8:00 a 17:00 10 12 83.3%
13 8:00 a 17:00 10 12 83.3%
14 8:00 a 17:00 10 12 83.3%
15 8:00 a 17:00 11 12 91.7%
16 8:00 a 17:00 12 12 100.0%











Tabla 9. Pre test de la dimensión Hacer periodo febrero – mayo del 2018. 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Según tabla, se tiene el comportamiento de   la dimensión hacer, con un promedio de 67.4% 











1 8:00 a 17:00 40 60 66.7%
2 8:00 a 17:00 43 65 66.2%
3 8:00 a 17:00 39 62 62.9%
4 8:00 a 17:00 45 70 64.3%
5 8:00 a 17:00 39 67 58.2%
6 8:00 a 17:00 35 72 48.6%
7 8:00 a 17:00 45 62 72.6%
8 8:00 a 17:00 48 70 68.6%
9 8:00 a 17:00 50 65 76.9%
10 8:00 a 17:00 49 63 77.8%
11 8:00 a 17:00 46 62 74.2%
12 8:00 a 17:00 42 68 61.8%
13 8:00 a 17:00 38 66 57.6%
14 8:00 a 17:00 45 67 67.2%
15 8:00 a 17:00 50 65 76.9%
16 8:00 a 17:00 50 64 78.1%
INDICADOR  DIMENSION   ( HACER ) 
MES








TPC: Total, procedimientos cumplidos






Tabla 10. Post test de la dimensión Hacer periodo julio a octubre de 2018 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Según la tabla, tenemos el comportamiento de hacer, con un promedio de 89,6% 
comprobando la mejora en la presente dimensión. 
  
1 8:00 a 17:00 52 57 91.2%
2 8:00 a 17:00 50 55 90.9%
3 8:00 a 17:00 47 52 90.4%
4 8:00 a 17:00 47 58 81.0%
5 8:00 a 17:00 52 57 91.2%
6 8:00 a 17:00 52 59 88.1%
7 8:00 a 17:00 48 54 88.9%
8 8:00 a 17:00 47 52 90.4%
9 8:00 a 17:00 54 60 90.0%
10 8:00 a 17:00 52 58 89.7%
11 8:00 a 17:00 49 53 92.5%
12 8:00 a 17:00 47 52 90.4%
13 8:00 a 17:00 53 59 89.8%
14 8:00 a 17:00 47 53 88.7%
15 8:00 a 17:00 56 62 90.3%
16 8:00 a 17:00 46 51 90.2%











Tabla 11.  Pre test de la dimensión verificar periodo febrero – mayo del 2018. 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Según la tabla, tenemos el comportamiento verificar, con un promedio de 71,8% 











1 8:00 a 17:00 1400 2000 70.0%
2 8:00 a 17:00 1750 2300 76.1%
3 8:00 a 17:00 1600 2450 65.3%
4 8:00 a 17:00 1850 2500 74.0%
5 8:00 a 17:00 2200 3000 73.3%
6 8:00 a 17:00 1460 2000 73.0%
7 8:00 a 17:00 1540 2500 61.6%
8 8:00 a 17:00 1580 2200 71.8%
9 8:00 a 17:00 1780 2500 71.2%
10 8:00 a 17:00 2350 3000 78.3%
11 8:00 a 17:00 1560 2500 62.4%
12 8:00 a 17:00 1480 2100 70.5%
13 8:00 a 17:00 1830 2500 73.2%
14 8:00 a 17:00 2560 3500 73.1%
15 8:00 a 17:00 1890 2500 75.6%







INDICADOR  DIMENSION   ( VERIFICAR )










Tabla 12.  Post test de la dimensión verificar periodo julio – octubre del 2018. 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Según la tabla, tenemos comportamiento de   verificar, con un promedio de 93,5% 
comprobando la mejora en la presente dimensión. 
  
1 8:00 a 17:00 2100 2500 84.0%
2 8:00 a 17:00 2550 3000 85.0%
3 8:00 a 17:00 2000 2200 90.9%
4 8:00 a 17:00 2300 2500 92.0%
5 8:00 a 17:00 1980 2100 94.3%
6 8:00 a 17:00 2350 2500 94.0%
7 8:00 a 17:00 1880 2000 94.0%
8 8:00 a 17:00 2350 2500 94.0%
9 8:00 a 17:00 2420 2500 96.8%
10 8:00 a 17:00 3390 3500 96.9%
11 8:00 a 17:00 2380 2500 95.2%
12 8:00 a 17:00 1680 1800 93.3%
13 8:00 a 17:00 2400 2500 96.0%
14 8:00 a 17:00 2550 2600 98.1%
15 8:00 a 17:00 1810 1900 95.3%












Tabla 13. Pre test de la dimensión actuar periodo febrero – mayo del 2018. 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Según la tabla, tenemos el comportamiento de   actuar, con un promedio de 56,8% 














1 8:00 a 17:00 6 12 50.0%
2 8:00 a 17:00 6 12 50.0%
3 8:00 a 17:00 7 12 58.3%
4 8:00 a 17:00 8 12 66.7%
5 8:00 a 17:00 7 12 58.3%
6 8:00 a 17:00 6 12 50.0%
7 8:00 a 17:00 7 12 58.3%
8 8:00 a 17:00 6 12 50.0%
9 8:00 a 17:00 7 12 58.3%
10 8:00 a 17:00 8 12 66.7%
11 8:00 a 17:00 7 12 58.3%
12 8:00 a 17:00 6 12 50.0%
13 8:00 a 17:00 7 12 58.3%
14 8:00 a 17:00 6 12 50.0%
15 8:00 a 17:00 7 12 58.3%







INDICADOR  DIMENSION  ( ACTUAR )
MUESTRA TOMADA ANTES DE APLICAR EL PROYECTO
E= TPEx100
TPP
TPE: Total estándares de producción  
cumplidas







Tabla 14. Post-test de la dimensión actuar periodo julio a octubre del 2018 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Según la tabla, se tiene el comportamiento de   actuar, con un promedio de 90,1% 
comprobando la mejora en la presente dimensión  
1 8:00 a 17:00 10 12 83.3%
2 8:00 a 17:00 10 12 83.3%
3 8:00 a 17:00 11 12 91.7%
4 8:00 a 17:00 12 12 100.0%
5 8:00 a 17:00 11 12 91.7%
6 8:00 a 17:00 10 12 83.3%
7 8:00 a 17:00 11 12 91.7%
8 8:00 a 17:00 11 12 91.7%
9 8:00 a 17:00 10 12 83.3%
10 8:00 a 17:00 12 12 100.0%
11 8:00 a 17:00 10 12 83.3%
12 8:00 a 17:00 10 12 83.3%
13 8:00 a 17:00 12 12 100.0%
14 8:00 a 17:00 10 12 83.3%
15 8:00 a 17:00 11 12 91.7%
16 8:00 a 17:00 12 12 100.0%











Propuesta de Mejora 
Se propone algunas alternativas de solución, las siguientes metodológicas como 
herramientas de solución. 
 
En la Tabla, se observa 3 opciones de mejora. De acuerdo a ello se determina que el ciclo de 
Deming se adecua a las necesidades del proceso. 
 
El ciclo de Deming nos brinda una solución que realmente nos permite:  
 Incrementar la productividad.  
 Lograr mejorar la eficiencia.  
 Mejorar el uso de los recursos.  
 Mejora rentabilidad 
 
Para lograr este análisis se realizó un cuadro comparativo de algunas de las metodologías de 








Según los resultados se elige el ciclo de Deming, podemos con menor requerimiento de 
inversión de tiempo, no representa un alto costo. 
Propuesta de mejora 
Planificar, designando al personal completamente involucrado para realizar las 
capacitaciones, se revisará los procesos que se están ejecutando actualmente y se medirán 
los resultados, se determinara las necesidades que necesita el área, se debe relacionar el 
desempeño de los procesos y las necesidades del colaborar, identificando oportunidades de 
mejora estableciendo metas, se elaborara el plan y preparar al personal para que se 
despliegue. 
Verificar, analizar y medir los datos obtenidos luego de la implementación y analizar si nos 
estamos acercando a la meta establecida 
Hacer o realizar la implementación del plan de mejora recopilando los datos apropiados 
para llegar a la meta establecida 
Actuar, incorporando mejor proceso, estandarizando y comunicando masivamente en el 









Tabla 17. Pre test de productividad de febrero a mayo del 2018. 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Según la tabla, tenemos comportamiento de productividad, resaltando en las 16 semanas con 
un promedio de 46,7% que resulta bajo. 
  
MESES DIAS TURNO PRODUCTIVIDAD
PROMEDIO DE 
PRODUCTIVIDAD
SEMANA 01 MAÑANA 47.5%
SEMANA 02 MAÑANA 46.1%
SEMANA 03 MAÑANA 44.0%
SEMANA 04 MAÑANA 47.7%
SEMANA 05 MAÑANA 45.8%
SEMANA 06 MAÑANA 47.6%
SEMANA 07 MAÑANA 47.0%
SEMANA 08 MAÑANA 44.0%
SEMANA 09 MAÑANA 40.0%
SEMANA 10 MAÑANA 49.0%
SEMANA 11 MAÑANA 43.0%
SEMANA 12 MAÑANA 44.0%
SEMANA 13 MAÑANA 47.2%
SEMANA 14 MAÑANA 60.0%
SEMANA 15 MAÑANA 44.5%











Tabla 18. Post test de productividad de febrero a mayo del 2018 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Según la tabla se observa el comportamiento de la productividad, resaltando un porcentaje 








SEMANA 01 MAÑANA 64.6%
SEMANA 02 MAÑANA 70.8%
SEMANA 03 MAÑANA 82.6%
SEMANA 04 MAÑANA 80.0%
SEMANA 05 MAÑANA 82.0%
SEMANA 06 MAÑANA 78.3%
SEMANA 07 MAÑANA 81.7%
SEMANA 08 MAÑANA 78.3%
SEMANA 09 MAÑANA 88.0%
SEMANA 10 MAÑANA 80.7%
SEMANA 11 MAÑANA 86.5%
SEMANA 12 MAÑANA 81.2%
SEMANA 13 MAÑANA 80.0%
SEMANA 14 MAÑANA 85.3%
SEMANA 15 MAÑANA 86.6%



































Fuente: Elaboración propia. 
 
Según la gráfica, tenemos el comportamiento de eficiencia, con un promedio de 61,9% 
observando un porcentaje bajo. 
 
 
MESES semanas TURNO Programa de Produccion  
ejecutada Produccion  programada
Promedio 
de % de 
eficiencia
Semana 01 8:00- 18:00 17 10 58.8%
Semana 02 8:00- 18:00 16.5 10 60.6%
Semana 03 8:00- 18:00 18 10 55.6%
Semana 04 8:00- 18:00 15.5 10 64.5%
Semana 05 8:00- 18:00 16 10 62.5%
Semana 06 8:00- 18:00 15.5 10 64.5%
Semana 07 8:00- 18:00 16 10 62.5%
Semana 08 8:00- 18:00 15.5 10 64.5%
Semana 09 8:00- 18:00 17 10 58.8%
Semana 10 8:00- 18:00 16 10 62.5%
Semana 11 8:00- 18:00 15.5 10 64.5%
Semana 12 8:00- 18:00 16 10 62.5%
Semana 13 8:00- 18:00 15.5 10 64.5%
Semana 14 8:00- 18:00 16 10 62.5%
Semana 15 8:00- 18:00 17 10 58.8%
















Tabla 20. Post test de la dimensión eficiencia periodo julio – octubre del 2018. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Según la tabla, tenemos comportamiento de la eficiencia, con un promedio de 86,7%, 





Semana 01 8:00- 18:00 13 10 76.9%
Semana 02 8:00- 18:00 12 10 83.3%
Semana 03 8:00- 18:00 11 10 90.9%
Semana 04 8:00- 18:00 11.5 10 87.0%
Semana 05 8:00- 18:00 11.5 10 87.0%
Semana 06 8:00- 18:00 12 10 83.3%
Semana 07 8:00- 18:00 11.5 10 87.0%
Semana 08 8:00- 18:00 12 10 83.3%
Semana 09 8:00- 18:00 11 10 90.9%
Semana 10 8:00- 18:00 12 10 83.3%
Semana 11 8:00- 18:00 11 10 90.9%
Semana 12 8:00- 18:00 11.5 10 87.0%
Semana 13 8:00- 18:00 12 10 83.3%
Semana 14 8:00- 18:00 11.5 10 87.0%
Semana 15 8:00- 18:00 11 10 90.9%











Tabla 21. Pre test de la dimensión eficacia periodo febrero – mayo del 2018. 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la tabla, tenemos el comportamiento de eficacia, con un promedio de 71,8% resultando 














de % de 
eficacia
SEMANA 01 MAÑANA 2000 1400 70.0%
SEMANA 02 MAÑANA 2300 1750 76.1%
SEMANA 03 MAÑANA 2450 1600 65.3%
SEMANA 04 MAÑANA 2500 1850 74.0%
SEMANA 05 MAÑANA 3000 2200 73.3%
SEMANA 06 MAÑANA 2000 1460 73.0%
SEMANA 07 MAÑANA 2500 1540 61.6%
SEMANA 08 MAÑANA 2200 1580 71.8%
SEMANA 09 MAÑANA 2500 1780 71.2%
SEMANA 10 MAÑANA 3000 2350 78.3%
SEMANA 11 MAÑANA 2500 1560 62.4%
SEMANA 12 MAÑANA 2100 1480 70.5%
SEMANA 13 MAÑANA 2500 1830 73.2%
SEMANA 14 MAÑANA 3500 2560 73.1%
SEMANA 15 MAÑANA 2500 1890 75.6%













Tabla 22. Post test de la dimensión eficacia periodo julio – octubre del 2018. 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Según tabla, tenemos el comportamiento de la eficacia, con un porcentaje de 93,5%, 
comprobando una mejora significativa de la eficacia. 
  
SEMANA 01 MAÑANA 2500 2100 84.0%
SEMANA 02 MAÑANA 3000 2550 85.0%
SEMANA 03 MAÑANA 2200 2000 90.9%
SEMANA 04 MAÑANA 2500 2300 92.0%
SEMANA 05 MAÑANA 2100 1980 94.3%
SEMANA 06 MAÑANA 2500 2350 94.0%
SEMANA 07 MAÑANA 2000 1880 94.0%
SEMANA 08 MAÑANA 2500 2350 94.0%
SEMANA 09 MAÑANA 2500 2420 96.8%
SEMANA 10 MAÑANA 3500 3390 96.9%
SEMANA 11 MAÑANA 2500 2380 95.2%
SEMANA 12 MAÑANA 1800 1680 93.3%
SEMANA 13 MAÑANA 2500 2400 96.0%
SEMANA 14 MAÑANA 2600 2550 98.1%
SEMANA 15 MAÑANA 1900 1810 95.3%











3. 2 Análisis estadístico descriptivo 
 
Se realizó una toma de muestras en un Pre-Test y Post-Test y que fueron de 16 semanas 
antes y 16 semanas después, mediante el Ciclo de Deming. 
 
3.2.1 Análisis descriptivo de productividad 
 
En la tabla 7, según la productividad, el comparativo de medias siendo antes de 44,73% y 









3.2.2 Análisis descriptivo de eficiencia 
 
En la tabla 8, el promedio de la eficiencia fue de 71,93% y luego con la mejora fue 90.95%, 







3.1.3 Análisis descriptivo de eficacia 
 
En el gráfico, tenemos que la eficacia fue de 71,93% y posterior a la mejora de 90,95%, 
siendo efectivo la mejora de 19, 01%. 
3.2 Análisis Inferencial 
 
3.2.1 Prueba e normalidad 
 
a) Variable productividad: Según el procesamiento de la variable productividad los 
siguientes resultados: 
 
Según Shapiro Wilk por ser la muestra igual que 30, se evalúa lo siguiente 
P-valor sig.=˃ α acepta Ho= los datos provienen de una distribución normal 








b) Dimensión Eficiencia: Según el procesamiento del indicador índice de tiempo de 
producción de tabletas, se obtienen los siguientes resultados: 
 
 
Según Shapiro Wilk también se cumple lo siguiente: 
P-valor sig˃ α= 0,05,  acepta Ho= los datos provienen de una distribución normal 





c) Dimensión Eficacia: Según el procesamiento del indicador Producción programada, se 







Según Shapiro Wilk por ser la muestra igual que 30, tenemos: 
P-valor sig˃ α=0,05,  acepta Ho= los datos provienen de una distribución normal 




3.2.2. Contrastación de Hipótesis 
Al procesar la información correspondiente se realizan las pruebas de hipotesis de los 
indicadores eficiencia, eficacia y productividad en el periodo de 16 semanas antes y 16 







Regla de decisión:  
Si Sig ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si Sig > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
3.2.2.1 Contrastacion de hipotesis productividad  
Hipotesis General:   
Ho: La aplicación del ciclo de Deming no mejora la productividad en el área de producción, 
empresa Concremax S.A. LURÍN, 2018. 
 
H1: La aplicación del ciclo de Deming mejora la productividad en el área de producción, 
empresa Concremax S.A. LURÍN, 2018. 
 
De la tabla 32, resulta sig. (bilateral) 0,000 siendo menor que 0,05, por lo que se acepta la 
hipótesis alterna (H1). Logrando que: La aplicación del ciclo de Deming mejora la 
productividad en el área de producción, empresa Concremax S.A. LURÍN, 2018. 
3.2.2.2 Dimension 1: Eficiencia 
Ho: La aplicación del ciclo de Deming no mejora la eficiencia en el área de producción, 
empresa Concremax S.A. LURÍN, 2018. 
 
H1: La aplicación del ciclo de Deming mejora la eficiencia en el área de producción, empresa 








De la tabla 33, el valor de sig. (bilateral) resulta 0,000 siendo menor que 0,05 y se acepta la 
hipótesis alterna (H1): La aplicación del ciclo de Deming mejora la eficiencia en el área de 
producción, empresa Concremax S.A. LURÍN, 2018. 
3.2.2.3 Dimensión 2: Eficacia 
Ho: La aplicación del ciclo de Deming no mejora la eficacia en el área de producción, 
empresa Concremax S.A. LURÍN, 2018. 
H1: La aplicación del ciclo de Deming mejora la eficacia en el área de producción, empresa 
Concremax S.A. LURÍN, 2018. 
 
De la tabla 34, el sig. (bilateral) resulta 0,000 siendo menor que 0,05, y se acepta la hipótesis 
alterna (H1): La aplicación del ciclo de Deming mejora la eficacia en el área de producción, 





































 Según los resultados obtenidos en nuestra hipótesis general se logró determinar que La 
aplicación del ciclo de Deming mejora la productividad en el área de producción, 
empresa Concremax S.A. LURÍN, 2018, con un nivel de significancia de 0,000, se logró 
un incremento de la productividad en 34,41%; por lo cual se concluye el rechazo de la 
hipótesis nula, aceptando la hipótesis alterna. Del mismo modo estoy de acuerdo con el 
autor Villaverde, J. (2012). Propuesta de implementación de los 14 principios del Dr. 
Deming en una empresa de envases y envolturas plásticas cuyo objetivo fue desarrollar 
la metodología para la aplicación de un sistema de gestión de la calidad enfocado en los 
Catorce Principios del Dr. 17 Deming en la organización mencionado. En el que 
concluyó que los 14 pasos de Deming permitieron mejorar la productividad en un 20%, 
por lo que es necesaria su continuidad en el área de producción y aplicarla en otras áreas, 
así integrar la filosofía de calidad en toda la empresa.  
 
Según los resultados obtenidos en nuestra dimensión eficiencia, logró determinar que 
La aplicación del ciclo de Deming mejora la eficiencia en el área de producción, empresa 
Concremax S.A. LURÍN, 2018, con un nivel de significancia de 0,000, logrando un 
incremento de la eficiencia en 24,82%, por lo cual se concluye el rechazo de la hipótesis 
nula, aceptando la hipótesis alterna. Por su parte concordamos con Rojas, S. (2015) en 
su tesis Propuesta de un sistema de mejora continua, en el proceso de producción de 
productos de plástico domésticos aplicando la metodología PHVA. cuya finalidad fue 
implementar un sistema de mejora continua dentro del proceso productivo en la empresa 
LEÓN PLAST EIRL, dedicada al rubro de productos plásticos domésticos derivados del 
polipropileno quien consiguió reducir en 14.70 minutos el proceso de producción, lo que 
reafirma la mejora de la eficiencia en el proceso productivo. 
 
 Según los resultados obtenidos de la dimensión eficacia, se logró determinar que La 
aplicación del ciclo de Deming mejora la eficiencia en el área de producción, empresa 
Concremax S.A. LURÍN, 2018, con un nivel de significancia de 0,000, se logró un 
incremento de la eficacia en 19,01% en el área de producción, rechazando la hipótesis 
nula aceptando la hipótesis alterna. Estoy de acuerdo con Almeida Y Olivares. (2013). 
En su Diseño e Implementación de un proceso de mejora continua en la fabricación de 






sector confección en el Perú, con respecto a la pérdida de productividad, utilizando 
matriz de Pareto, árbol de problemas, histogramas y diagrama de Ishikawa, logrando 
determinar las deficiencias que posee y logró obtener una eficacia de 97.93%, la cual 
asegura las fechas de entregas de los productos hacia los clientes. Cabe destacar que a 
través del ciclo de Deming se utilizaron herramientas de calidad en la primera etapa de 
planeación, así como el empleo de las 5S dentro de la segunda etapa y el empleo de 

































































De acuerdo a los resultados obtenidos y contando con el respaldo de teorías utilizadas en el 
presente desarrollo de investigación, con el soporte del software SPSS Versión 22, se logró 
demostrar que las variables en estudio están vinculadas permitiendo la mejora, por tal 




4.1 De acuerdo al objetivo general “Determinar en qué medida la aplicación del ciclo de 
Deming mejora la productividad en el área de producción, empresa Concremax S.A. 
Lurín, 2018”,sedemostró estadísticamente que ambas variables tienen una correlación 
optima con un factor de confiabilidad de un 95% del intervalo de confianza, y una 
significancia (Bilateral) de 0,000; es decir, la aplicación del ciclo de Deming en el área 
de producción mejora la productividad de 34,41%, siendo determinante ya que de 
esta manera se mejora el servicio a los clientes. 
 
4.2 De  acuerdo  al  primer  objetivo  específico  1,  “Determinar en qué medida la 
aplicación del ciclo de Deming mejora la eficiencia en el área de producción, empresa 
Concremax S.A. Lurín, 2018”, se demostró estadísticamente que la dimensión y la 
variable respectivamente tienen buena relación en un aumento en la eficiencia de un 
24,82%; es decir, si se cumplen con los tiempos de producción los cuales seguirán 
mejorando, teniendo los medios necesarios que se requieren para una mejor 
producción, evitando retrasos innecesarios. 
 
 
4.3 De acuerdo al segundo objetivo específico 2, Determinar en qué medida la 
aplicación del ciclo de Deming mejora la eficiencia en el área de producción, 
empresa Concremax S.A. Lurín, 2018”, se demostró estadísticamente que la 
dimensión y la variable tienen buena relación en un aumento en la eficacia de un 
19,01%; es decir, si se logra mejorar el cumplimiento de producción, manteniendo el 
orden y disciplina en las actividades y funciones a desarrollar, cuyo resultado será 

























Las recomendaciones para futuras investigaciones son las siguientes: 
 
Mediante la aplicación adecuada es viable con el apoyo comprometido por parte de la 
gerencia del área a implementar, mediante las capacitaciones adecuadas y bien programadas, 
así es como luego de la investigación se recomienda tener un programa de capacitaciones 
que permita mejorar la producción de manera constante. 
 
Se recomienda que los trabajadores tengan un mejor rendimiento logrando de esta manera 
incrementar la eficiencia, por lo que se sugiere incentivarlos mediante reconocimientos por 
rendimiento y al mismo tiempo reconocer su esfuerzo de trabajar en equipo 
 
Es preciso que se siga incrementando la eficacia de la empresa ya que de esta manera se 
mejora la confianza ante los clientes dado que hubo insatisfacciones que motivaron 
descontento por el servicio brindado. En este sentido es importante recibir sugerencias de 
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Hernández y Vizán 
mencionan que:   
Dentro de las 
técnicas de la calidad 
se considera que el 
análisis mediante el –
Ciclo de PDCA 
también es conocido 
como el Círculo de 
Deming, es una de 
las técnicas 
fundamentalmente 
usadas la hora de 
identificar y corregir 





actuar  debe guía 
durante el proceso de 
mejora continua, 
tanto en las mejoras 
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PCP: procedimientos 






























   
      SPE= TPCx100 














      RPT= PCx100 
          TP 
PC: Producción 
conforme 








pequeñas: P (plan), 
se determinan los 
problemas, se 
precisan los 
objetivos y la 
estrategia; D (do), la 
puesta en marcha; C 
(control), examinar 
los resultados; y A 
(act), obtener 
conclusiones y 
realizar una nueva P 
(plan) o pasar al 
estándar (S) si se han 
cumplido con los 
objetivos trazados. 





               E= 
TPEx100 
              TPP 
TPE: Total estándares 
de producción  
cumplidas 
TPP: Total estándares 
producción 





























































“La productividad se 
encuentra 
relacionada con los 
efectos y 
consecuencias que se 
obtienen en un 
proceso o un sistema, 
medida a través del 
producto de la 
eficiencia con la 
eficacia, las cuales 







TP= TPP x 100 
TPE 
  
TPP: Tiempo de 
producción 
programada. 































 se encuentran 
estrechamente 
relacionadas con 
resultados y recursos 
































del ciclo de 
Deming 
mejora la 














    CP= TPE x 100 
   TPP 
  
TPE: Total producción 
ejecutada. 








































Estado De Produccion :  Abril
fecha PLANTA VOLUMEN 
PROGRAMADO  EN M3
VOLUMEN DESPACHADO EN M3diferencia en m3 
1 LURIN 400 300 100
2 LURIN 400 200 200
3 LURIN 400 300 100
4 LURIN 400 300 100
5 LURIN 400 150 250
6 LURIN 400 300 100
7 LURIN 400 350 50
8 LURIN 400 280 120
9 LURIN 400 100 300
10 LURIN 400 400 0
11 LURIN 400 300 100
12 LURIN 400 280 120
13 LURIN 400 300 100
14 LURIN 400 200 200
15 LURIN 400 180 220
16 LURIN 400 150 250
17 LURIN 400 300 100
18 LURIN 400 200 200
19 LURIN 400 320 80
20 LURIN 400 300 100
21 LURIN 400 200 200
22 LURIN 400 330 70
23 LURIN 400 250 150
24 LURIN 400 100 300
25 LURIN 400 400 0
26 LURIN 400 390 10
27 LURIN 400 290 110
28 LURIN 400 350 50
29 LURIN 400 100 300






Anexo 7: Área de producción de concreto 
 
Es donde se realiza el proceso de concreto premezclado. Empieza cuando la unidad de transporte (camión) ingresa a planta de carguío donde es 
pesado según el tamaño de volumen y su tipo de concreto especificado. Después de ser pesado la unidad es supervisada por personal de calidad 










Anexo 8: Listado de lluvia de ideas 
 
Tabla de listado por lluvias de ideas para el diagrama de Ishikawa 
N° CAUSAS 
1 
No se cuenta con  procedimientos establecidos 
2 
Retrasos en producción, falta de material que llega a destiempo 
3 
No se tienen tiempos estandarizados en producción 
4 
Pérdidas de material por falta de operación  
5 
Unidades y equipos parados por fallas 
6 
Deficiente iluminación por las noches 
7 
Mucho ruido en zona de trabajo 
8 
Las mediciones no son exactas en la recepción de material  
9 
Hay faltantes de material que se registran en el cierre de mes 
10 
Ineficiente coordinación en obra para la atención al cliente 
11 
Se genera pérdidas de material por error de sistema 
12 
Falta de capacitación en el método de trabajo 
 
Se ejecutó la lluvia de idea a todos los problemas que se detectaron en la empresa, la lluvia de idea se efectuó para proceder a elaborar el 





























de % de eficiencia
1 8:00 a 17:00 6 12 50.0%
2 8:00 a 17:00 7 12 58.3%
3 8:00 a 17:00 6 12 50.0%
4 8:00 a 17:00 7 12 58.3%
5 8:00 a 17:00 6 12 50.0%
6 8:00 a 17:00 7 12 58.3%
7 8:00 a 17:00 6 12 50.0%
8 8:00 a 17:00 6 12 50.0%
9 8:00 a 17:00 7 12 58.3%
10 8:00 a 17:00 6 12 50.0%
11 8:00 a 17:00 6 12 50.0%
12 8:00 a 17:00 6 12 50.0%
13 8:00 a 17:00 7 12 58.3%
14 8:00 a 17:00 6 12 50.0%
15 8:00 a 17:00 6 12 50.0%
16 8:00 a 17:00 7 12 58.3%
1 8:00 a 17:00 10 12 83.3%
2 8:00 a 17:00 9 12 75.0%
3 8:00 a 17:00 10 12 83.3%
4 8:00 a 17:00 9 12 75.0%
5 8:00 a 17:00 9 12 75.0%
6 8:00 a 17:00 12 12 100.0%
7 8:00 a 17:00 10 12 83.3%
8 8:00 a 17:00 9 12 75.0%
9 8:00 a 17:00 10 12 83.3%
10 8:00 a 17:00 11 12 91.7%
11 8:00 a 17:00 12 12 100.0%
12 8:00 a 17:00 10 12 83.3%
13 8:00 a 17:00 10 12 83.3%
14 8:00 a 17:00 10 12 83.3%
15 8:00 a 17:00 11 12 91.7%
16 8:00 a 17:00 12 12 100.0%






INDICADOR  DIMENSION  ( PLANIFICAR )
MES






FICHA DE RECOLECCIÓN DE DATOS 
DATOS GENERALES




TIR: Total de Inspecciones Realizadas























de % de eficiencia
1 8:00 a 17:00 1400 2000 70.0%
2 8:00 a 17:00 1750 2300 76.1%
3 8:00 a 17:00 1600 2450 65.3%
4 8:00 a 17:00 1850 2500 74.0%
5 8:00 a 17:00 2200 3000 73.3%
6 8:00 a 17:00 1460 2000 73.0%
7 8:00 a 17:00 1540 2500 61.6%
8 8:00 a 17:00 1580 2200 71.8%
9 8:00 a 17:00 1780 2500 71.2%
10 8:00 a 17:00 2350 3000 78.3%
11 8:00 a 17:00 1560 2500 62.4%
12 8:00 a 17:00 1480 2100 70.5%
13 8:00 a 17:00 1830 2500 73.2%
14 8:00 a 17:00 2560 3500 73.1%
15 8:00 a 17:00 1890 2500 75.6%
16 8:00 a 17:00 2400 3050 78.7%
1 8:00 a 17:00 2100 2500 84.0%
2 8:00 a 17:00 2550 3000 85.0%
3 8:00 a 17:00 2000 2200 90.9%
4 8:00 a 17:00 2300 2500 92.0%
5 8:00 a 17:00 1980 2100 94.3%
6 8:00 a 17:00 2350 2500 94.0%
7 8:00 a 17:00 1880 2000 94.0%
8 8:00 a 17:00 2350 2500 94.0%
9 8:00 a 17:00 2420 2500 96.8%
10 8:00 a 17:00 3390 3500 96.9%
11 8:00 a 17:00 2380 2500 95.2%
12 8:00 a 17:00 1680 1800 93.3%
13 8:00 a 17:00 2400 2500 96.0%
14 8:00 a 17:00 2550 2600 98.1%
15 8:00 a 17:00 1810 1900 95.3%











MUESTRA TOMADA DESPUES DE APLICAR EL PROYECTO
MES
EMPRESA 
FICHA DE RECOLECCIÓN DE DATOS 
DATOS GENERALES
INVESTIGADOR RICARDO JESUS CANCHARI HUAMANI 
CONCREMAX S.A.
INDICADOR  DIMENSION   ( VERIFICAR )






















de % de 
eficiencia
1 8:00 a 17:00 40 60 66.7%
2 8:00 a 17:00 43 65 66.2%
3 8:00 a 17:00 39 62 62.9%
4 8:00 a 17:00 45 70 64.3%
5 8:00 a 17:00 39 67 58.2%
6 8:00 a 17:00 35 72 48.6%
7 8:00 a 17:00 45 62 72.6%
8 8:00 a 17:00 48 70 68.6%
9 8:00 a 17:00 50 65 76.9%
10 8:00 a 17:00 49 63 77.8%
11 8:00 a 17:00 46 62 74.2%
12 8:00 a 17:00 42 68 61.8%
13 8:00 a 17:00 38 66 57.6%
14 8:00 a 17:00 45 67 67.2%
15 8:00 a 17:00 50 65 76.9%
16 8:00 a 17:00 50 64 78.1%
1 8:00 a 17:00 52 57 91.2%
2 8:00 a 17:00 50 55 90.9%
3 8:00 a 17:00 47 52 90.4%
4 8:00 a 17:00 47 58 81.0%
5 8:00 a 17:00 52 57 91.2%
6 8:00 a 17:00 52 59 88.1%
7 8:00 a 17:00 48 54 88.9%
8 8:00 a 17:00 47 52 90.4%
9 8:00 a 17:00 54 60 90.0%
10 8:00 a 17:00 52 58 89.7%
11 8:00 a 17:00 49 53 92.5%
12 8:00 a 17:00 47 52 90.4%
13 8:00 a 17:00 53 59 89.8%
14 8:00 a 17:00 47 53 88.7%
15 8:00 a 17:00 56 62 90.3%
16 8:00 a 17:00 46 51 90.2%






INDICADOR  DIMENSION   ( HACER ) 
MES






FICHA DE RECOLECCIÓN DE DATOS 
DATOS GENERALES




TPC: Total, procedimientos cumplidos












MESES DIAS TURNO PRODUCTIVIDAD
PROMEDIO DE 
PRODUCTIVIDAD
SEMANA 01 MAÑANA 17 10 59% 2000 1400 70% 41.2%
SEMANA 02 MAÑANA 16.5 10 61% 2300 1980 76% 46.1%
SEMANA 03 MAÑANA 18 10 56% 2450 1600 65% 36.3%
SEMANA 04 MAÑANA 15.5 10 65% 2500 1580 63% 40.8%
SEMANA 05 MAÑANA 16 10 63% 3000 1690 86% 53.5%
SEMANA 06 MAÑANA 15.5 10 65% 2000 1680 84% 54.2%
SEMANA 07 MAÑANA 16 10 63% 2500 1980 79% 49.5%
SEMANA 08 MAÑANA 15.5 10 65% 2200 1680 72% 46.3%
SEMANA 09 MAÑANA 17 10 59% 2500 2100 84% 49.4%
SEMANA 10 MAÑANA 16 10 63% 3000 2350 78% 49.0%
SEMANA 11 MAÑANA 15.5 10 65% 2300 1560 62% 40.3%
SEMANA 12 MAÑANA 16 10 63% 2100 1700 81% 50.6%
SEMANA 13 MAÑANA 15.5 10 65% 2500 1950 78% 50.3%
SEMANA 14 MAÑANA 16 10 63% 3500 2560 73% 45.7%
SEMANA 15 MAÑANA 17 10 59% 2500 1890 76% 44.5%
SEMANA 16 MAÑANA 16 10 63% 3050 2400 79% 49.2%
SEMANA 01 MAÑANA 13 10 77% 2500 2100 84% 64.6%
SEMANA 02 MAÑANA 12 10 83% 3000 2550 85% 70.8%
SEMANA 03 MAÑANA 11 10 91% 2200 2000 91% 82.6%
SEMANA 04 MAÑANA 11.5 10 87% 2500 2300 92% 80.0%
SEMANA 05 MAÑANA 11.5 10 87% 2100 1980 94% 82.0%
SEMANA 06 MAÑANA 12 10 83% 3500 3290 94% 78.3%
SEMANA 07 MAÑANA 11.5 10 87% 2000 1880 94% 81.7%
SEMANA 08 MAÑANA 12 10 83% 2500 2350 94% 78.3%
SEMANA 09 MAÑANA 11 10 91% 2500 2420 97% 88.0%
SEMANA 10 MAÑANA 12 10 83% 3500 3390 97% 80.7%
SEMANA 11 MAÑANA 11 10 91% 2500 2380 95% 86.5%
SEMANA 12 MAÑANA 11.5 10 87% 1800 1680 93% 81.2%
SEMANA 13 MAÑANA 12 10 83% 2500 2400 96% 80.0%
SEMANA 14 MAÑANA 11.5 10 87% 2600 2550 98% 85.3%
SEMANA 15 MAÑANA 11 10 91% 1900 1810 95% 86.6%












FICHA DE  RECOLECCIÓN DE DATOS  DEL MES DE ABRIL 
DATOS GENERALES




























Anexo 17.  Autorización del trabajo de investigación  
 
 
 
 
 
